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> para la extrusion a alta vdloddad da elemerrtos da perfit 



Elamantoa de entrelazarrHento o tires da cnsmajlera da plaatico eon extruldas 
dlrectamanta a un baflo da igua para aer enftladaa y estlradae a treves del bafto por una 
distancia auflclonte para an friar los elements a una tamporatura manor qua el punto da 
reblandadmiento del material extruido. 8e obflenan velocwades de recolecclon da 
aDrpxJmadamBntB 61 a aprdxImadamentB 107 m (200 a 350 pies) lineales pgr mlnuto al 
nacer paiar lo$ elamantoa a) traves da una profundWad da; por lo menoa 0.9 m (3 pies) de 
agua antes de ponerloa en fcontacto primero con un elemento de manipulation aoildo. 
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los suje 
conooidoa on la 
domestic©*, ya que 



MEMORIA D! SCRIPT IVA 
CAMPO rtCNIOQ ; 

La present* inveneiOn es concerniente con un mitodo para 
la extrusion de suj.itadores resellablaa dte plastico para bolsas de 
plastico y los senjej antes y en particular con un mfttodo para 
extruir perfiles de cierre a alta velocidad. 

efcadores resellablee de plastico son blen 
tacnica de reciplentes de almacenamiento 
son utiles para aellir bolsas termoplasticas. 
Tales bolsas emplean normalmente un par de tiras de cierre 
intQraeoplobles o ejitrelazables o elementos de perCi-1 posicionados 
a traves de la boca abierta de la bolea. fistos 
elementos de pert LI casantes o correspondents, que tlenen 
auperficies de fljieien confrontantes provistas con elementos d* 
«uli H1M «m^w canal y reaalto d elementos de s«cci6n 

transvarsal complw entaria • macho y heidbra son forzadoa a una 
„l»cion de acoplami ento o easante ai prehsarlos conjuntamente, tal 
como con w disposltivo deslizante. 

Como se i^dica, tales montajes sujatadorea, en forma da 
una cremallera de pi.astlco o elementos de' entralazamiento, incluyen 
frecuentemente un Uepoeitivo deslizant* para acoplarse con los 
eta. Normalmente, lai creroalleras de plastico 
elementos eujetadores o perflleo entrelazados, 
que Corman un cierre al aer prensados conjuntamente medlante el 
moviadento del eletoento deslizante de manera transversal a los 
manera para forzar el acoplamiento de 
i los perfiles macho y hembra. En la fabricaciOn 
de bolsas de pelicxla termoplasticas, un' par de estoa perfiles de 
SUjetador macho y hembra se extienden a lo largo de la boca de la 
bolaa y eatan adaptadoa para aei^gSRftpfados de cualquier manera 



perfiles dm eremal 

incluyen un par de 



perfiles, de tal 
entralazamiento de 




Rictlvod MH8-0B 01:I4pb 



Proa-Be i wmh 



To-Stindlty Liw Group L 



02/16/2895 15:37 56-2-7376071 



EatOB 



dific Utad 
obtencion 



apropiada a las 
termoplastlca. 
integrales de tales 
unidos aubseeuentei 
bolsa. Es con esta 
presente inveneidn 

Una 
cierr* as la 
que tarobi6n se mant 
para la extruaifin d 
ejemplo un poliati 
temperature mayor d 
de enf riamiento, 
material extruldo a 
esfuerzoa de 
frecuentemente en 
extruldo 

corriente de agua 
extruida ea extruio^a 
paee a travea de u 
gula para obtonor 
alcanzar la 
que 

temperature del 
de aproximadamente 
extruldo dan como 
distorsionado. 



termaplastlco 



9Olldlf:Lcacl0n 
las proporclc n«s 



llcuido 
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parades flexibles de ! la bolsa da pellcula 
perfilea pueden aer porciones marglnalea 
parades o pueden ser ^xtruidoa aeparadamente y 
a las parades a llo largo de la boca de la 
i ltima forma de parfil' de cierre con la cual la 
concerniente. | 

principal en la;extrusi6n de perfiles de 
de una alta velociidad de extruai6n en tanto 
ne la forma del peifil. =n el marodo tiplco 
tiras de plastico, bl material extruido, por 
;eno de baja densldad, sale del molde a una 
aproximadamente 150°h y •» estlrado a un baflo 
da agua tile,, para solidiflcar el 
forma deseada, tamiien como para inhlbir los 
El baflo ; de enf riamiento esta 
Corma de un conduotd de agua y el producto 
tiraa viajan 'a contracorrlente a una 
de enf riamiento. Aljternativamente, la forma 
directamente en un jbafto de agua, en el cual 
diversidad de rodillbs inactlvos o rodlllos de 
ma trayectoria de erif riamiento apropiada para 
apropiada. Un jproblema de tal aparato es 
de rendimiento 1 8on limitadas por la 
de enfriamlento 'y las velocidades mayores 
30,5 metroa (100 pits) por minuto de perfil 
resultado frecuentementje un producto defonnado o 



est (.raroienta. 



Los pert; Lies de 
varies configured* fnes 



AMTECBDENTia D» I* IN^ENdO* 
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5,140,727 describe elementos de netvadura y handidura de 
entrelazamiento, miintraa que la patente 1 norteamericana 5,007,143 
describe un perfij. d« eremallera. L* patente norteamericana 
4,747,702 es concerniente con perfilea qbe son de fonaa de U con 
ganchos de entrelazsmiento. 

La patents norteamericana 4,446,089 describe un proceso 
de extruSi6n de bafio de agua que jala ^rimero la hebra extruida 
horlzontalmente alrededor de loa rodilloa"* luego a un bano de agua 
de profundidad variable. Las hebras funckdas son conducidaa a un 
conductO; en dande v'iajan a contracorriente a una corriente de agua 
de enfriamiento. si fondo del eondueto; se fuaiona con un tubo 
vertical, al cual laa hebraa fundidaaj eon conducidaa, en un 
clrcuito variable, con el fin da obteneic una mayor longitud del 
bafio de enfriamientc . 

La patents norteamericana 3,093,606 eata especlficamente 
dirlglda a un mfitoclo para el eatirado en frio de monofilamentoa 
tarmoplasticos y describe la extrusion de pollmero fundido a un 
bano de enfriamiento y debajo de un 1 rodillo en el bano de 
anfriamiento. El ovekodo mostredo en la ^igura 1 de la patente es 
tlpico de la teenies, previa. 

La patente norteamericana 3,^8,515 enaefla un proceao 
para enCrlar uni pelicula entruijla, en donde rollos 
contragiratorioa aliment an un flujo cohcurrente 



enfriamiento recien 
medida que entra 
rodillos eetan 



llquido de 

preparado a ambas superficies de la pelicula a 
,»1 bano de en£ri»mient©. an eate caao, loa 
la superficie del agua y sumergidos 
incompletamente par^ eetablecer el fluje deseado del liquido de 
enf riamiento . ! 

laa patentee noijteamericanas 3,382,306, 
3,474,062, 3,664,786/ 3,882,333 y 3,948,094 enseflan todas metodos 
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para la extrusion ! de materialas polimfiricoa en los cuales el 
material cxtruido es sometido a un ballo de enfriamiento . 

La patents norteamericana 4,90*,3i0 describe un proceso 
de extruaibn da pel,icule de cremallera post-aplicado en donde la 
pellcula y laroinaci'pn de cremallera son enfriados en un baflo de 
agua. En esta patents, se eneefta cfixno pegar de manera continua una 
pelicula termopl&atica a un aujetador petfiiado ai hacar pasar la 
pellcula aobre una ; barra de metal de auperficie curvilinea, en 
tanto <jue concurrenkemente se extruye en callente el elemento de 
aujecador y se pone ! en eontacto con lea doa para obtener la £u«16n 
termica del eleaenj'o a la pellcula antee de la inmarsi6n del 
elemento fundido yj substrato de pallcula a un baflo de agua da 
enfriamiento . 

Otros aeriecto* de la t*cn±ca previa eon concernientee 
con la extrusldn aeparada de loa doe element** de acopiamianto de 
una cremallera de ;>lastico y el devanad© o enrol lamiento da loa 
perfilea de cierre (ixtruidos en carreteB separados desde los cualea 
pueden se estirados como se desee. T*les elementos enrollados 
pueden ser desenro^lados y alimentadoa como sea necesario a una 
poslclOn para la adlieeidn sobre una cinta «6vil d« plastico, ya sea 
mediante sellad© tnjmdeo, fusi6n o pegado adhesive. Tales metodos 
no ae coneideran pa :tm de la presente invencidn. 

«fw ngBrwTPCTAM Dl IA 1NVEHCI6N 
En un aipecto, la lnvenclOn es eoncernlente con un 
metodo para la axtrusi6n a alta velocidad de un material 
termoplAstico . En oiro aapacto, la invenci6n es eoncernlente con la 
fabrleaeion de pert; lea de cierre extruidoa para bolsas de plaatico 
reaellablea. Un *sj ecto adicional de la presente invaneiOn es la 
velocldad de bolaafl de polietlleno que tienen 



fabricacion a alta 
cierrea de cremalleia, 
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La praaen 



:e lnvencidn es concerniente con un proceao de 
extrugi6n en donda ljm elemento do parfil termoplastico extruldo se 
hac« pasar a un baft© da ague da enfriamiento que tiene una 
profundldad ajuetable para el primer rodillo encontrado por el 
producto extruido clespuea de su peso a traves del molde. Bate 
rodlllo esta de preierencia a una dlatancla de 0.9 a 1.5 metros (3 
de la auperficie del bafto de enfriamiento, 
permitiendo un en: Iriamiento y fraguadb completos del perfil 
extruido antes deL contacto con un olamanco u objeto de 
manipulation sOlldo El enfriamianto del polimero extruido a una 
e ^ que la temperature de reblandacimianto o 
fusion del mlsmo se obtiena medlante este 



temperatura mei 
temperature de 



enfriamiento mas prolongado, que permite valoeidadea de extrusion 
de por lo menos $1 m (200 plea) linjeales por roinuto, hssta 
aproximadamente 107 (350 piee) por minttto o mas. Esta invenclOn 
reduce la sensibilJdad a la temperatura del agua y proporciona 
perfiles da cremalleba de unlformldad mejqrada. 

Es un objeto de la presente invencl6n proporeionar un 
metodo para la prodJcci6n de un producto terrooplAstico extruido, en 
donde la velocidad de formacion del producto es un multiple de las 
velocidades de producciOn actualmente disponibles. Es un objeto 
adlclonal de la inv|nci6n proporeionar unj metodo para la extrusiOn 
a alta velocidad Ide perfiles termoplestlcos para cierres de 
cremallera de unifornldad mejorada. Eatos y todavia otros objetoe y 
vent a j as de la prlesente invenciOn se haran evldentes de la 
descripciOn que sicue. La siguienta descripci6n es solo de las 
modalldades prefer: das. Aal, las reivindicacionee deben oer 
interpretadas con el fin de entender el pleno alcance de la 




Rwilvid Feb-16-05 0H34pa 



Fros-56 2 7876071 



To-Stindlw Lit Group L Put 32 



82/1,6/2005 15:37 55-2-7876871 



ALESSANDRI8COMFANIA 



BfifcVt DlflCRlPClfti DE ipj DIBUJ08 



La figura 



La figura 



Las figu: 
representativaa de 



1 as una vista an plenta da un baflo y proceso 



de oxtruaiin de creitallera ds acuardo con 'la presents invencion. 



2 as una vista an pl^ta da un baflo de agua y 
proceso de extrusion de cremallera tipico;de acuerdo con la tecnica 
previa, 

as 3-8 son vistas 1 en secci6n transversal 
perfiles da creaallefca e*tcuidcs estirados a 
difarentea proporci<mes o velocidades y ^rofundidadea del baflo de 
agua, demoatrando lei araeto da ia profundidad del agente de 
enfriamiento antes eel contacto con el primer rodlllD. 

i 

WQDq4 PARA LLSVAR A CAPO LA INVENCIQH 



La preserte invencidn propordiona un metodo para la 
produccldn a alta VBlocidad de sujetadoris perfilados o elementos 
de cremallera, particularmente apropiados para bolsas 
temoplaaticaa y loa eemejantea- Tales bojaaa pueden aer elaboradaa 
de cualquier pelicjla termoplAstlca epjropiade, tales ooroo por 
ejemplo polietilenoi o polipropileno, dloruro de polivinilo o 
etileno acetato de vinilo o material ©qulfvalento. Tales bolsas son 
formadas madianca ur par da hojaa de plasjtico flaxiblas qua tienen 

un borde superior con elementos de sujetador resellables a lo largo 
de la longitud de las miamas. Tales ejementoe de sujetador se 
extlenden a lo large de la boca de la bolfea y eetan adaptados para 
ser asegurados de cualquier manera a>ropiada a las paredea 
flexibles de la bolja de pelicule tormop! astica. En tanto que los 
medioa de aujetadorj o elementos de perfcil pueden ser porcionea 
marginalea integralis de tales parades, ' es preferible que sean 
extruldas separadamente y despues de eato unldas a las paredes a lo 
largo de la boca ds la bolsa de una maiera blen conoclda en la 
t6cnica. La manera de unlrXgtMp|Aement as de perfil extruldos a 
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fOOt. 3d 



las respoctivas parbdes de la bolsa es bien conocida y no forma 
parte de la preajente lnvenci6n. La presents invenci6n es 
concemiente con uk metodo para preparar alementos de perfil 
extruidoa, mediante ' el cual el material extruido ea aometido a un 
enfriamiento de banfc) de agua auficiente para enfriar el material 



i 

temperature manor que 

i 



temperature 



formado a una 

reblandeclroiento o jde fuai6n antes que el material extruido sa 
ponga en contaoto cjon cualquier elemento de procesamiento a61ido. 
Eato ae lleva a cado al extruir los elementos de pertil corao una 
tlra continue de j un molde de extrusion ealiente perfilado 
directamante a un ;bafto de agua de enfriamiento que tiene una 
profundidad del asru^ de aproximadamente 0.9 a 1.3 metroa (3 plea a 
S pieo] y luego hacjr paaar la tira alrededor de un rodillo. 3e ha 
encontrada que ei ejl elemento de perril extruido pasa a traves de 
un baflo de agua de efnfrlamiento que es mayor de 0.9 metroa (3 pies) 
de profundidad antjea del contacto con el primero rodillo, el 
rodillo no tiene nit gun afecto evidente sobre la forma del perfil a 
velocidadea de enrc llamiento de hasta aproximadamente 107 metros 
i por minuto. Inveraamente , ouando la profundidad 
contaoto con el primer rodillo es menor de 
aproximadamente 0.4 metroa (2 pies), el perfil de cremallera 
extruido ea afectadi adversamente por el contacto con el rodillo a 
velocidadea de enrollaroiento de 61 metroa (200 pies) por minuto o 
menores. Luego el perfil extruido puede aer eBtirado del bono de 
enfriamiento y hacerse pasar al equipo de manejo o manipulaci6n de 
la manera bien condoida en la tecnica. Tambi6n ae debe no tar que 
una caida vertical len el liquid© de enfriamiento ea preferible, a 
una corrida horizontal a contracorriente a una corriente fluida de 
liquido de enfriamiento, tal como en un conducto. 3e aplica mucho 
menoa eafuerzo angukar sobre el perfil elctruido en tanto que pasa 



(350 pies) lineales 
del agua antes del 
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verticalmente a trarves de un baflo de enfrlamlento que cuando es 
sometido a fuerzas c ravitacionales durante una corrida horizontal. 

Como se ilustra an la figura I., la resina termoplastica 
es lntroducida a un extrusor 10 mediante Una tolva 11 y transferida 
via la llnea 12 a ufi molde calentado 14. Materiales termoplasticos 
apropiados pueden ser selecclonados da aquellos materiales 
apropiados para la produacion de balsas tennoplaaticas, tales como 
polietlleno, pollprc pileno, etileno ecetato da vinllo, copollmeros 
sustancialmente lineales de etileno y una olefina de 3 a 8 atomos 
de carbono, cloruro da polivinllo, mezcias de doe © mas de estos 
polimeros o mezclas de uno de eetoa polimero con otro polimero 
termoplastico. La iJesina fundlda se hacae pasar a travfts de una 
placa 15 perfileda pajo preslon y es extrulda en la forma deseada 
como se determina mediante el orificio de la placa. II element© de 

perfil caliente id se hace pasar inmediatamente al baflo de 

I 

enfrlamlento 17 que Jcontlene un liquido de enfrlamlento IB. El baflo 
de enfrlamlento es general llenado con agua, pero otros materiales 
liquidos apropiadoa j pueden ser usados . SI agente de enfrlamiento 
puede ser cualquter 1 liquido que sea fisiea y quimicamente inerte 

i 

hacia el elemento extruido, esto bb qua el liquido ni se disuelva, 
ni se plastlfiqu4, endurezee o roblandezca, nl reaccione 
quimicamente con el material extruido. Ademas del agua, otros 
liquidos que pueden ser enpleados incluirian etilenglicol, 
dietilenglicol, eteres de estos materiales, glicerina y loa 
semejantes. El liquido particular empleado no es crltico para la 
invenci6n, pero el 'agua as preferida debido a su disponibilidad, 
bajo punto de ebulliciin, costo, buena eapaeidad de intercambio de 
calor y convenience i ambiental. El baflo de enfrlamiento puede ser 
re&bastecido con l.quldo 18 de enfrlamiento frlo de la manera 
mostrada o hacer ' flulr el liquido a 



convenoional, 

contracorriente al jmovimientt 
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eliminado, mediant e 



ropM da una entrada cerca del rondo del recipiente del bafto de 
enfriamlento y had* afuara a traves da una salida cerca de la 
parte superior. El elemento da perfil, caliente, pasa haci* abajo a 
traves del medio de enfriamlento 18 pdr una discancia o a un 
rodillo inactive 19. punto en el cual 4 airecci6n de x^vimiento 
del elemanto dl' p*«il « invertida y U elemento de perfil es 
retirado de regreso.a la parte superior del banc Un elemento de 
protecciOn 20 contra las salpieaduras sepiara los puntoe de entrada 
y salida del elemento de perfil en el liquido de enfriamlento y 
llmita la cantidad de liquido de enfriamlento salpicado sobre el 
elemento antee de su entrada al bafto de; enfriamlento. Despues da 
salir del bafto de € nfrlamiento 17, el elemento de perfil 16 ahora 
enfriado y solidlfLcado es eatirado midiante el espaclo entre 
rodllloa 2S aabre rodilios de quia 21 y 22 a una eetaciOn de 
desagtie 23, en doAde el liquido en esiceso pegado al rolsmo es 



i medios tales eomo ehdrros do aire 26 y de aqui 
radios de cecolee=iOn no mostradoa. La estaci6n de desagtte puede 
ser, pero no ea necesariaraente, caleritada para ayudar en la 
separation del liquido de enfriamlento y para tracer termlcamente 
al perfil extruido 

La distanoia D, ilustrada en la figure 1 es de 
preferencia mayor da aproximadamente 0.9; a 1.5 m (3 a 5 pies). Al 
posicionar el prim< r rodillo con el cual el material extruido se 
pone en contacto a an punto de mas de 0.9 m (3 piea) por debajo do 
la superficie del liquido de enfriamiento, sa ha encontrado que el 
material extruido es enfriado a una temperature menor que 
tempsratura de r'eblandeclmiento antes de ser comprimido contra una 
superficie a61ida. De esta manera, la distorsiOn o deformaciOn del 
elemento de perfil es minimizada o eliminada. Se notara que la 
distancia exacta meesaria para obtener osta caida de temperatura 
deseada es dependiknte da una diversidad de factores. Cntre los 
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principales £actore|s estan la temperature de la extrusidn, la 
temperature del. liquido de enfriamlento, el espesor do los 
elementos de perfll 1 y la valocidad de estiramiento del elemento 
extruido a traves dfcl liquido de enfriamlento. Otros factores que 
contrlbuyen a esta relacion son el eoeficiente de intercambio de 
calor entra el material termoplastico extruldo y el liquido de 
enfriamlento y la velocidad de reabeareeimiento del liquido de 
enfriamlento. 

La invenci6n como se ilustra en la figure l se 
contraetara coo ilos medioa de axtrusi6n de eremallera 
convencionales, mosttrados en la figure 2. En esta ultima instancia, 
1» resina ternoplas^lea es introducida al extrusor 30 por medio de 
una tolva 31 y pasaj a traves del molde 34., al baflo de agua 37 que 
contiene el liquido j de enfriamlento 38, eomunmente agua. Kl perfil 
extruido 36 se hac^ pasar hacla aba jo en el baflo de agua a loa 
rodillos 39 y 40, njediante los cuales ee reenceusado de regreao a 
la suparficle. La pfofundidad D« del primer rodillq 39 con el cual 
el perfil extruido [36 se pone en contact? es de aproximadamente 10 
a aproximadamente 6|l cm (4 a 24 pulgadasj . Para obtener suficlente 
enfriamlento del perfil extruido de acuerdo con esta aparato, la 
temperature del liquido de enfriamiento ea mucho maa critica y es 
controlada normalnjente medlante velocldades incremetitadas de 
reabaarecimiento. o jmediante un circuit© de reeirculaci6n a traves 
de un intercambiadojr de calor. 

Un elemejito de protecciOn contra lna aalpicadurae 40 
esta presente, como| en la flgura 1 para limitar las salpicaduras 
indeaeables del liquido de enfriamlento sobre el perfil extruido 
antea de eu entredai al misroo al liquido die enfriamlento. Despues de 
aalir del baflo de enfriamlento, el perfil extruido paaa eomunmente 
aobre el rodillo ioactivo 41 para ser enrollado en el carrete de 
enrollamiento 51. 
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rAlat 38 



11 



Las figura* 3-8 lluatran perfiles da extrusi6n tipieos 
eatlrado. de las ruiemis placas da perZil a bancs da a^ua que tienen 
velocidades da relief controiadas, de acuerdo con al estado da la 
tacnica y de acuerdo con la presente lnvenelon. Las tiguras 3, 4 y 
5 repreeentan dibujos| de perfiles de cremellera extruido* pox medio 
d . un bano da agua cpn una v G locidad da relleno da XS1 litres (40 
galones) P or hora daj agua a 8.5'C. La temperature de salida del 
agua Cue medida a »(e. « tanto que la velocidad da enrollaaiento 
del perm extruido |ue de 81 a (200 piea) por minute La figure 3 
representa la forma kml perfil extruido con una distancia madid* D 
antra U auperfiele del baflo de enfriomiento y al primer rodillo 
eumergido de 0.3 n (1 pit). La figure 4 representa la forma del 
parfil axtruido con una dietancia aedida entre la superflcie del 
baflo d. enfriamlant,, y el primer rodillo aumergido de 0.6 m (2 



pias) y la fismra 5 



Repreeenta la forma del perfil extruido con una 
distancia medida entre la superflcie del bafto da enfrlaaiento y el 
primer rodillo aumergido de 0-9 » O Pi*»> ■ Se puade var qua a 
velooidad de estirajdento de 61 m (200 pies, por minuto a traves 
del bafto, la creaallera no fue utiliwble cuando 1 primer eontacto 

_ > se presenta a una profiundidad de 0.3 m (l pie) , 

cueatlonable a una irofundidad de 0.6 m (2 piea) y aceprable a una 
profundidad de 0.9 n (3 pies) del bafto. Las creaalleraa estlredw a 
tcaves de protundid»dea del baflo de 1.2 a y 1.5 a (* Y 3 
pareclan ser laa mia^as como aquellaa eatiradas a traves da un baflo 
de 0.9 m (3 piea) . 

Las figuos 6, 7 y 8 representan dibujos en perfiles de 
cremallera tipicoa pxtruidoa a traves da un baflo de agua con una 
de 151 litros (40 gSlonea) por hora de agua a 
8.5»c. La temperatvra de sallda del ag*a fue medida a 40'C en 
tanto que la veiociiad da enrollaaiento del perfil extruido fue de 
107 a (350 plea, P>r ^nutoy^^^ is representa la foraa del 
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perfil extruido con 1 una dlatancia medida D entre la auperficie del 
bano da anfrlamientio y el primer rodlllo sumergido de 0.6 m (2 
pies). La figura 7 repreaenta la forma del perfil extruido con una 
distancia medida enlxe la superficie dal jbaAo de enfriamiento y el 
primer rodillo sumergido da 0.9 m (3 pied). La figure 8 representa 
la forma del perfil extruido con una dUetaneia medida entre la 
superficie del bano 1 de enfriamiento y el primer rodillo sumergido 
de 1.2 m (4 pies J . de puede ver que a una velocidad de estiramiento 
de 107 m (350 pies) ^por minuto a traves del bano, la cremallera no 
fue utilizable cuarJdo el primer contacts del perfil extruido se 
present* a una profundidad de 0.6 m (2 pies)/ cuestionable a una 
profundidad de 0.9 A (3 pies) y aceptable a una profundidad de 1.2 
m (4 pies) del baflo 'o mayor. AdemAs, la figure 8 ilustra el espesor 
de un perfil de cremallera en dos puntos diferentes, tal como es 
extruida de acuerdo con la presfente invcncldn. como ae muestra, 
eate perfil tiene dtmensiones de 0.30 cm (0,012 pulgadas) y 0.051 
i dos sltios criticos. se ha observado que las 



cm (0,020 pulgadas) 
proporciones de projfundidad de inmersidn a un espesor de perfil 
debe ser de entre ajproximadaroente 1000:1 y 6000:1, de preferencia 
entre 1800:1 y 5000 il y mis de preferencia aproximadamente 3000 s 1. 



Por ejemplo. 



la «xtrus!6n ilustrada en la figura 9, 



encontr6 que una proporci6n de 3000:1 para la dimension de 0.031 cm 
(0.012 pulgadas) a una velocidad de enrollamiento de 61 cm (200 
pies lineales) por Jinuto a una profundidad del rodillo de 0.6 m (2 
pies) y 5000:1 a una velocidad de enrollamiento de 107 m (350 pies) 
por minuto a una prdfundidad del rodillo de 1.5 m (5 pies) . Para la 
dimensi6n de 0.051 cm (0.020 pulgadas), una proporcion de 1800:1 
fue obtenida a 61 m (200 pies) por minuto a una profundidad del 
rodillo de 0.9m (3 pies) y una proporci6d de 5000:1 fue obtenida a 
107 m (350 pies) por minuto a una profundfldad del rodillo de 1.5 m 
(5 pies) . 
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Los recultados do estoe oxporimentos con mostrados on la 
tabla A a eontinuaci6n, tambien como ©n las figuras 3-8 discutidaa 
anteriormente . 

tabla 



Profundidad del 
rodillo j 


61 ft (200 
pies) /minuto 


107 m (350 
pies ) /minuto 


0.3 to (1 pie) 


inacep table 




0.6 ft (2 pies) 


euastionable 


inaceptable 


0.9 ra (3 pies) 


aceptable 


cueationable 


1.2 n (4 pies) 


aceptable 


aceptable 


1.5 m (5 plea) 


aceptable 


aceptable 



Se not6 ftue cuando al primer rodillo astaba a mas da 
0.9 m (3 pies) de 1 profundidad an el bano de agua, el rodillo 
tenia poco o ninguiji afecto evidente aobre la forma del perfil a 
velocidades de 61 a 107 metroe (200 a 350 pies) lineales por 
minuto de velocida<4 de enrol lamiento. Adem&s, se not6 que con el 
primer rodillo a Una profundidad mayor de 0.9 m (3 plea), la 
forma del perfil nio Cue sensible a la temperatura del baflo de 
agua. Bsto es, el 1 perfil fue enfrlado suficlentemente a una 
temperature manor que au temperatura de fusi6n antes que se 
ponga en contacto con el rodillo que la forma fue establecida, 
aun a temperatures j del agua rolativamenta alt as, pueato que aun 
el punto de ebullickdn del agua ea aenor de 120°C, la temperatura 
de fusion de las j resinas de cremaliera tlpleas, tales wmo 
polietileno de bajja densidad. Las profundidades de rodillo 
mayores de 1.5 m : (5 pies) cambien funclonarlan bien, pero 
podrian volverse pbtencialmente molestas en la operaclon debldo 
a que se tiene que! elevar el molde de cremaliera a una altura 
mayor de 1.8 m (6 pies) del piso o se tiene que abatir el fondo 
del baflo de agua un nival manor del piso para mantener el 
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molde a una altur^ razonable. Loa bafloa de ague tlpicoe son 
manores de 0.6 n (t pies), envuelven U cremallera alrededor de 
una serie de rodib-los en el agua y ;son muy senslbles a la 
temperature del aguja. 

Asi, ee ! puede vec que *•< pueden obtener altas 
velocidadaa de prodjuccion de elementoa de perfil para cierres de 
bolsa termoplAaticda si la profundidad del primer rodillo que ae 
pone en contaeto cpn el elemento de perfil extruido en el beno 
de enlrlamlento es | mayor de aproximadamente 0.9 m O plea) y de 
preferancia aproximjadamente 1-2 a (4 plee) . 

. c^mpo pr mivxito w&am*± 

El procealo de extrusion de la preeente lnvencldn pu«de 
aer usado en relaclon con la £abriea<=16n de partes y elementoa 
eermopiaatleoa de Farias forraas y perffljlea, en donde laa partes 
son producidas mediante extrusi6n a travee de un molde a una 
conflguracion espe^iflca y luego enfriadas en un bafto da agua 
antes del procesamlJento adicional. 

Este pr<bceso es particulatmente apllcabie a la 
fabrioaci6n de bolajas de plftstico sallaHles. 
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CARACTfRIZADO 

direct amenta 



1. Un 

do perfil para 
reeellables 
d« perfil 
subsecuentemente 
del baflo, la 
verticalmente a. 
manos 0.9 m (tree 
(200 pies) linealei 
cualquier elemento 



metodo mejorado para la extrusion de elementos 
Jeeipientes de almaoenamiento termoplasticos 
porque eomprende extruir el elemento 
un baflo de enfrlamlento y 
blrar el elemento de perfil extruido enfrlado 
jora eomprende haeer pasar si elemento 
troves de un liquldo dfc enfriamiento de por lo 
plea) a una velocidad da por lo monos 61 ta 
por minuto antes de poners© en eontacto con 
de manlpulaoibn aolido. 



2. El 
relvlndlcacldn 1 
enfrlamlento 
eomprende un rodlllo 



compr« nde 



3. El 
ralvlndlcaci6n 2, 
extruido eomprende 
grupo que 
acetate de vlnll^>, 
ctlleno y olefinai 
polivinilo, mezclaf 
uno de estos 



pollnwros 



4. El 
reivindlcsciOn 9* 
verticalmente < 



RBiyiWPlCAC10HB$ 



metodo mejorado die conformldad con la 
CARACTSRZZADO pOrque el liquldo de 
agua y el elemento de manipulaci6n s611do 
en el baflo de enfrlamlento. 



metodo mejorado die conformldad con la 
CARACTSRZZADO porque el elemento de perCU 
un material termoplestico eelecclonado del 

! 

;e de polietileno, polipropileno, etileno 
copolimaros austjanclalmente lineal ee de 
de 3 a 8 atomoa de cerbono, cloruro de 
de doe o mas de estos poilmeroe y mezclas de 
con otro pollmero termoplastico. 



metodo mejorado die conformldad con la 
CARacterizado porque el elemento pasa 
traves del agua por una dlatancia de 
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aproximadamente 0 . 9> m (3 piea) a aproximadamente 1.5 m (5 pies) 
antes de ponerse an! contacto con el rodUlo. 

5. El |m*todo majorado de conformidad con la 
reivindieaciOn 4, | CARACTERIZADO porqub la proporci6n de la 
distancia al aspesir dal perfil extruido ea da aproximadamente 
1000:1 a aproximadajaiente 6000:1. 

6. El !m6todo mejorado dp conformidad con la 
reivindicaci6n 4, CARfcCTERIZADO porque la proporciOn da la 
distancia al espesbr del perfil axtruitto es de aproximadamente 
1800 « 1 a aproximadaj&ente 5000:1. 

7. El meitodo da conformidad con la reivindicacl6n 4, 
CARACTBRIZADO porque la proporci6n da la distancia al espesor 
del perfil extruldcj es de aproximadamente 3000:1. 

I 

8. Un m^todo para la produccl6n de cremalleras de 
plastico, CARACTEiilZADO porque comprende extruir priroeros y 
segundos elementos ! de perfil entrelazados por madio de una placa 
da perfil diracram*nte a un bailo da agua, estirar lo« elementos 
hacia abajo a trjav*s del bafto da agua por una distancia 
suf iciente para erjfriar los alementoe ; a una temperatura menor 
que su temperature de reblandecimieato y hacer pasar los 
elementos alrededo* de un rodillo y estirarloa del baflo de agua 
a una velocidad df aproximadamente 61 a aproximadamente 107 m 
(200 a 350 pies) lijneales por minuto. 



9. un mejtodo de conformidad con la reivindicacion 8/ 
CARACTXRXZADO porque los elementos comprenden un material 
termoplastlco se^eccionad^Sggg^. grikpo que coneiate de 
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polietileno 
copollmeros 
- 6 atomos d« 

mfiS d9 QStOB 

otro pollmero 



polliproplleno, 
sustandialmente 



pollmeros 
termcjpla, 



etileno aeetato de vinilo, 
linealee de etileno y olefinas de 3 
cloruro de polivinilo, mezela* de dos o 
y mexclas de uno de estos pollmeros con 
tfltiCO. 



10. Un 

CARACTBRIZADO porqu 

pies) a aprox 



motodo de conformidad con la reivindicacidn 9, 
e la distancia ea de aproximadamente 0.9 m (3 
ite 1.5 m (5 piea) . 



11. Un i 
CARACTBRIZADO 

del perf 11 
aproximadamente 



mi todo 



6000:1. 



12. Un 
CARACTERXZADO po 

del perfil e: 
aproximadamente 50 



13. Un 
CARACTBRIZADO po 
del perfil extruide 



de conformidad ton la reivindicaci6n 10, 
la proporcion de la diatancla al eapesor 
10 ea de aproximadamente 1000:1 a 



t*uido 

c|0: l. 



lo de conformidad Con la reivindicaeion 10, 
la proporciAn de la distancia al espesor 
de aproximadamente 1900:1 a 



;odo de conformidad con la reivindicaci6n 10, 
e la proportion de la distancia al espesor 
es de aproximadamente 3000:1. 



pp.: a.c. Johnson home storaob, inc. 
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j 
i 




i 



pp.: 8.C. JOHNSON HOME STORAGE, INC. 



• 20 
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